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m Anfang der Lackkunstharzchemie stehen die A Phenolharze. Diese Feststellung wird auch nicht durch 
die Tatsache beeintrachtigt, dal3 die ebenfalls als Lackharze 
verwendeten Cumaronharze Uter sind. Diese sind nicht in 
beabsichtigter Synthese entstanden, sondern haben sich 
als vorhandene Nebenprodu kte der Benzolraffinerie An- 
wendungsgebiete gesucht. Bei den Phenolharzen, welche 
die ersten kiinstlichen Harze mit technischer Bedeutung 
uberhaupt darstellen, ist der Gedanke ihrer lacktechnischen 
Verwertung so alt wie diese Harze selbst. Dies ist auch 
ohne weiteres verstandlich, wenn man gehartete Filme 
aus Phenolharzen in ihrer Bestandigkeit und chemischen 
Widerstandsfiihigkeit niit denen aus den Lackrohstoffen 
zu Beginn des Jahrhunderts vergleicht , Die ausgehiirteten 
Phenolharzfilme zeichnen sich durch auBerordentliche 
Harte und eine bis dahin unerreichte Bestandigkeit gegen- 
uber chemischen und physikalischen Einfliissen aus : sie 
sind saure- und alkalifest, unloslich und nicht quellbar 
in fast allen organischen Losungsmitteln und zeigen eine 
thermische Bestandigkeit auch bei hohen Temperaturen, 
wie sie wenige organische Stoffe aufweisen. 

Diesen groBen Vorteilen stehen jedoch verschiedene 
empfindliche Anwendungsfehler gegeniiber. Die bekannten 
Phenolharze, die aus Carbolsaure oder aus Kresolen auf- 
gebaut sein konnen und die man als technische Harze be- 
zeichnet, haben meistens den unangenehmen Phenol- oder 
Kresolgexuch, der von unverandertem, phenolischem Aus- 
gangsmaterial oder niedermolekularen Phenol-Formaldehyd- 
verbindungen herstammt. Diese Verunreinigungen be- 
gleiten teilweise den Harzstoff bis in den geharteten Film, 
in dem sie loslich sind und in geringem MaRe als Weich- 
macher wirken, und beeintrachtigen auch dort seine Geruchs- 
und Geschmacksfreiheit. Weiterhin sind die gehiirteten 
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Filme sehr sprode und haften auf den verschiedensten 
Untergriinden sehr schlecht, so d a B  sie wenig biegefahig 
und schlagfest sind. DaB sie nur in Alkoholen, Ketonen 
und einigen esterartigen Losungsmitteln loslich sind, ist 
ein lacktechnischer Nachteil, der teilweise eine weitcre 
unangenehme Erscheinung mitbedingt, die sich darin 
aukiert, daB die Phenolharzfilme beim Einbrennen stark 
zur Blasen- und Pustelbildung neigen und leicht porig 
werden. 

Man versuchte friihzeitig, die Anwendungsmoglichkeiten 
der Phenolharze durch Verbindung mit anderen Lack- 
rohstoffen zu verbessern ; diese Kunstharze sind aber 
auf GIund ihrer besonderen Loslichkeitseigenschaften weder 
mit fetten Olen noch mit den gebrauchlichen Naturharzen 
ohne weiteres vertraglich. Den ersten Fortschritt zu ihrer 
lacktechnischen Veredelung brachte die Erfindung der 
modifizierten Phenolharze, nach der die ungeharteten 
Harze rnit ungesattigten natiirlichen Harz- oder Fettsauren 
verbunden werden. Dabei entstehen kiinstliche hoch- 
molekulare, komplexe Harzsiiuren, die Polycarbonsauren 
darstellen und die als Albertolsauren die Grundlage der 
bekannten modifizierten Fhenolharze in ihren mannigfachen 
Erscheinungsformen sind. Der grol3e Aufschwung dieser 
Haze rnit ihren vielen lacktechnischen Vorteilen ist der 
beste Beweis dafiir, daB in den Phenolharzen schlechthin 

Eigenschaften schlummern, die zur lacktechnischen Aus- 
wertung drangen. 

In  den modifizierten Phenolharzen konnen die hohen 
Bestandigkeitseigenschaften der reinen Phenolharze jedoch 
nur teilweise zur Auswirkung kommen, da diese nicht mehr 
als solche, sondern in neuer chemischer Verbindung vor- 
liegen. Wenn trotz dieser ,,Vrrdunnung" ihre wrteilhaften 
lacktechnischen Eigenschaften so deutlich zutagetreten, 
muBte der Anreiz bestehen bleiben, die Phenolharze in 
eine lacktechnische Form zu bringen, in der ihre vollen 
Anwendungseigenschaften zur Geltung kommen. Lang- 
jahrige Beschaftigung mit diesen Fragen hat dann auch 
die Wege gezeigt, nach denen die Phenolharze so um- 
gewandelt wcrden konnen, daB sie im lacktechnischen 
Sinne als normal loslich und verarbeitbar zu bezeichnen 
sind und hochwidetstadsfahige, dichte und harte Filme 
mit gutem Haftvermogen ucd hoher Elastizitat liefern. 

Die grundlegende Reaktion, welche diese bedeutsame 
Veranderung der Phenolharze bewirkt, ist, vom rein che- 
mischen Standpunkt aus gesehen, eigenartig und uber- 
raschend. Sie wird aber dem Kunstharzchemiker, der bei 
seinen Bauelementen immer wieder neuartige Reaktionen 
feststellen kann, am ehesten verstandlich. Die hartbaren 
Phenolharze stellen im Resolzustand, in dem sie noch 
loslich und schmelzbar sind, bekanntlich Phenolalkohol- 
verbindungen dar, die durch Addition von Formaldehyd 
an das Phenolmolekiil unter Ausbildung von Methylol- 
gruppen entstehen. Am klarsten la& sich dieses Aufbau- 
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*) Vorgetragen in der Fachgruppe Chemie der Korperfarben 
u. Anstrichstoffe auf der 51. Hauptversammlung des VDCh in 
Bayreuth, am 9. Jd 1938. 

schema am Beispiel des p-Kresoldialkohols zeigen, der 
als kristallisierter Korpcr chemisch identifiziert ist . Beim 
Hartungsvorgang spalten die Phenolalkohole Wasser und 
Formaldehyd ab, und unter Ausbildung von Methylen- 
gruppen werden die einzelnen Phenolkcrne zum hoch- 
molekularen, unschmelzbaren und unlaslichen Resit  ver- 
kniipft. Harztechnisch ist dem iibergang vom Resol zum 
Resit der Resit  olzustand zwischengeschaltet, der keine 
chemisch zu definiwende Stufe darstellt, sondern mehr von 
technologischem Interesse ist, da das Harz in diesem Zustand 
nicht mehr liislich, aber noch quellbar, und nicht mehr 
schmelzbar, aber bei Erwarmen noch weich und plastisch 
verformbar ist. Diese Erscheinungsformen spielen haupt- 
sachlich bei den Phenolharzprefimassen eine Rolle. Der 
Hartungsvorgang der Pherolresole 1aBt sich weniger am 
geharteten Harz selbst, als an der Art und der Menge 
der Spaltprodukte verfolgen. Eingehende Untersuchung 
der Resitbildung fiihrte nun bei den Resolen bestimmter 
Phenole zu dem Schlul3, dal3 nicht immer nur Methylen- 
gruppen unter Abspaltung von Wasser und Formaldehyd 
entsteben, sondern daB sich Methylolgruppen unter 
Austritt von Wasser verathern konnen. Die kern- 
verbindende Brucke ist in diesem Falle langer und statt 
A H z -  die Gruppe --CH2-O--CHz-. 

Es ist sehr schwierig, vielleicht unmoglich, die einzelnen 
beim H3rtungsprozeQ ablauf enden Reaktionen neben- 
einander genau zu verfolgen. Die Veratherungsmag- 
liclikeit der  Methylolgruppen unter sich fiihrte aber 
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zu dern Gedanken, die Methylolgruppen rnit anderen 
Stoffen alkoholischen Charakters zu verathern, da die 
Atherbindung vor der bereits vorgeschlagenen und durch- 
gefiihrten Veresterung den Vorteil griiSerer Bestandigkeit 
gegen Hydrolyse hat. Die in dieser Richtung unternom- 
menen Versuche gestalteten sich zunachst schwierig, da 
die H2rtungsneigung der Harze bei hoherer Temperatur 
die Verltherungsabsichten storte und VeTatlxrungskata- 
lysatoren in den meisten F a e n  auch Hartungsbeschleuniger 
sind. ScHieNkh konnte aber ein Verfahren ausgearbeitet 
werden, das beim derzeitigen Stand der Entwicklung 
weniger als in seinen Einzelheiten wissenschaftlich durch- 
forscht, als technisch sicher und mit gleicher Wirkung 
reproduzierbar bezeichnet werden kann. Das Verfahren 
besteht darin, daB Phenolalkohole rnit Monoalkoholen 
bei hoherer Temperatur behandelt und unter dem EinfluB 
von bestimmten Xatalysatorm in ihren Methylolgruppen 
mehr oder weniger weit verathert werden. 

DaB bei dieser Behandlung der Phenolalkohole sich ein che- 
mischer ProzeB vollziehen muB, geht aus folgender einfacher gravi- 
metrischer Betrachtungsweise hervor : Ein Phenolalkohol, der dem 
MonoalkoholveratherungsprozeB unterworfen werden soll, hat vor 
der Behandlung einen Trockenruckstand von 70 %, d. h. beim 
Hirten in diinner Schicht wahrend 2 h bei etwa 170° hinterlassen 
100 Teile Phenolalkohol 70 Gewichtsteile ausgehiirtetes Resit. Wird 
die gleiche Menge Phenolalkohol nur in Alkohol, z. B. Athyl- oder 
Propylalkohol, geliist und wieder gehbtet, verbleiben ebenfalls nur 
70 Gewichtsteile Resit. Nun werden 100 Gewichtsteile des gleichen 
Phenolalkohols mit Monoalkohol prapariert. Die Bestimmung des 
ausgehiirteten Resits ergibt jetzt eine Menge von annahernd 100 Ge- 
wichtsteilen und daruber, woraus klar hervorgeht, daB der in den 
ProzeB eingebrachte Monoalkohol nicht mehr vollstiinindig in ver- 
dampfbarer Form vorliegt, sondern sich teilweise mit dem Phenol- 
harzkorper verbunden haben muB. Auch die Menge des bei der 
Alkoholbehandlung frei werdenden Wassers weist eindeutig auf eine 
chemische Reaktion hin. 

Am klarsten zeigen aber die Veranderungen der Phenol- 
alkohole selbst, dafi eine tiefergreifende Wandlung rnit 
ihnen vor sich gegangen ist. Im Laufe des Praparations- 
prozesses verlieren sie ihre urspriingliche Loslichkeit in 
Sprit und werden in Benzolkohlenwasserstoffen lijslich. 
Konzentrierte Grundlosungen der praparierten Harze mit 
Benzolkohlenwasserstoff lassen sich sogar weitgehend mit 
Benzinlzohlenwasserstoffen verdiinnen. Die Hartungs- 
geschwindigkeit nimmt in dem MaSe ab, wie Methylolgruppen 
durch Veratherung ausgeschaltet werden, so dalj diese 
veratherten Harze bei etwas hoheren Temperaturen ein- 
gebrannt werden miissen als die zugrunde liegenden Resole. 
Die Veratherung kann extrem weit getrieben werden und 
fiihrt zu Harzen, die praktisch nicht mehr harten und Weich- 
macher fiir Phenolharze darstellen. Es ist deshalb bei 
dem Veratherungsverfahren sehr wesentlich, den richtigen 
Grad der Veratherung abzufangen, bei dem sich eine 
geniigend weitgegangene Umwandlung vollzogen hat, aber 
noch ausreichendes Hartungsvermogen vorliegt. Werden 
Aufstriche aus Losungen dieser Harze eingebrannt, so 
konnen sie sofort jeder Einbrenntemperatur ausgesetzt 
werden, ohne Oberflachenstorungen zu erleiden. Man 
erhalt glatte, dichte, sehr harte Filme. die auf der Unterlage 

veratherungsprozefi erreichte ISlastifizierung zu vervoll- 
standigen und das Haftvermiigen weiterhin zu verbessern. 

Die hier festgestellte 6lliislichkeit oder UlvertrZglichkeit der 
praparierten Harze ist nicht zu verwechseln mit der Ulloslichkeit 
der Alkylphenolharze. Bei dieser Harzklasse geht man von 
meistens p-substituierten Phenolen aus, deren Substituenten groJ3ere 
aliphatische, aromatische oder hydroaromatische Kohlenwaaserstoff- 
gruppen darstellen. Mit Formaldehyd kondensiert, sind diese 
reaktionstrageren Harze ohne weiteres benzfn- und olloslich, sind 
aber nlcht mehr hartbar im S h e  der bekannten Resole, da d e  
den durch Unschmelzbarkeit und Unlosfichkeit gekennzeichueten 
Resitzustand nicht mehr erreichen konnen. Wie bereits erwahnt, 
gehen demgegenuber die hier zu besprechenden Harze auf die 
Resole der hochaktiven Phenole zuruck, die erst durch die nach- 
tragliche Alkoholbehandlung Olloslichkeit oder -vertraglichkeit 
erlangen. 

Eine entscheidende Rolle spielt die Art des  ver- 
a thernden Monoalkohols: Alkohole rnit langerer 
Kohlenstoffkette wirken sich besoEders elastizitatsteigerrd 
und solche mit Kohlenstoffringen mehr 1oslichkeitsforderr.d 
aus. Durch gemeinsame Einwirkung beider Alkoholarten 
konnen die Wirkungen summiert werden. Auch die Art 
der zu sat zli ch en P1 ast i f  i zi er u ng ss t off e ist fiir die 
Anwendungseigenschaften der Harze von ausschlaggebender 
Bedeutung. Wiihlt man hydroxylhaltige, nichttrocknende 
Fettsauren oder deren Ester, so steht auch hier wiederum 
die elastifizierende Wirkung im Vordergrund, die urn so 
nachhaltiger ist, als die Hydroxylgruppen sich an den Ver- 
atherungsreaktionen mit den Methylolgruppen beteiligen 
konnen. Die Fettsguren trocknender ole geben die Mag- 
lichkeit, die Befahigung zur Lufttrodcnung auf den ge- 
samten Harzkomplex zu iibertragen, so daB es tat.sachlich 
gelungen ist, lu f t t r oc k n ende Phenol h a r  z e aufzubauen, 
die auf Sikkativierung ansprechen. Bei den nicht hydroxyl- 
haltigen Fettsauren ist die Moglichkeit eincr Veresterung 
mit den Methylolgruppen zu erwagen, eine Reaktion, die 
fur sich mit bestimmten Phenolmethylolverbindungen und 
Fettsauren glatt durchfiihrbar ist. Die angefiihrten Re- 
aktionsmoglichkeiten, bezogen auf die primrir wirkenden 
Monoalkohole, die hydroxylhaltigen und die nicht hydroxyl- 
haltigen, aber ungesattigten Fettsauren, erinnern stark an 
das Aufbauschema des Naturschellacks, der wohl in der 
Summe seiner Eigenschaften bis jetzt noch von keinem 
Kunstharz erreicht worden ist, aber andererseits nicht an- 
nahernd die lackiertechnischen Moglichkeiten gestattet, wie 
sie die hartbaren Kunstharze und insbes. die plastifizierten 
Harze bieten. 

Sollen hiichste chemische Bestaiodigkeitseigenschaften 
erreicht werden, ist es notwendig, die plastifizicrten Phenol- 
harze bei  hoheren Temperaturen (i. allg. 150-1900) 
einzubrennen. Diese Notwendigkeit wird vielfach als 
Nachteil empfunden, da sie die Lackiertechnik verteucrt. 
Es sei aber daran erinnert, daB das Einbrennen oder Ofen- 
harten eine Begleiterscheinung der Kondensationsharze all- 
gemein ist und die wichtigste MaBnahme iiberhaupt dar- 
stellt, urn die hervorstechendsten tecbnischen Vorteile 
dieser Harze auswerten zu konnen. 

gut haften -und deutlich elastischer sind als diejenigin 
der zugrunde liegenden Resole. AuBerdem sind sie geruch- 
und geschmackfrei, da das Alkoholveratherungsverfahren 
durch Destillation eine Abtrennung ungebundenen Phenols 

Ein oberflachenschutzender Film soll, allgemein betrachtet, 
hart und dicht, gut haftend, mechanisch und chemisch von hochster 
Best;indigkeit sein, Er muB also such udiislich sein, und er muB, 
urn all diesen Anforderungen geniigen zu konnen, ein hochmoleku- 
larer Stoff sein. was er auf dem We- der Kondensation oder Poly- " 

und nie&igmol&ularer, schwer ve';harze&r Phenol- merisation werden kann. In hochmolekularem Zustand k w  dte 
Filmsubstanz aber weder in Liisung oder Emulsion noch als Schmelze 
aufeetragen werden. sodalsieim Auftramtadium von chemischanderer verbindungen ermoglicht. 

Die veranderten Loslichkeitseigenschaften der Besuchaffunheit s e g  muB. Die als flu&ige Substanzen vorliegenden 
alkoholbehandelten ~~~l~ kommen aber besonders in trocknenden verfestigkn SiCh diinner Schicht durch Autoxy- 

polymerisation und werden dadurch ueschmelzbar und weitgehend 
ud6sIich. Die Kondensatiodaze werda  in niedermolekdarem 
Zustand in Liisung oder Emulsion oder auch in geschmolzener Form 
als Filmschichten aufgetragen tlnd in diesem endgiiltigen Ver- 

deren Verhalten zu anderen Stoffen zum Ausdruck. I m  
Gegensatz zu den gewohnlichen Resolen sind sie ver- 
traglich mit fetten Olen und deren Fettsauren, rnit neutralen 
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Lasungsmittelfestigkeit mit bester Alkalibestandigkeit ver- 
hindet. Wichtig ist, daB alle Harze unter sich beliebig 
mischbar und vertraglicli sind, so daB praktisch allen An- 
forderungen in der genauesten Ahstufung Rechnung ge- 
tragen werden kann. Es ist auch ein Harz fiir 1,ufttrocknung 
entwickelt worden, das, sikkativiert, sich wie ein ublicher 
Ollack verarbeiten 1a13t und sich durch sehr gute Trocknung 
auszeichnet. In  der AuBenbestandigkeit ist es einem 0llack 
mit 3 4  Teilen 01 gleichzustellen, es hat sich als Rost- 
schutzbindemittel ausgezeichnet bewahrt. Dieses Harz 
wird fettsaurehaltig hergestellt, kann aber auch, bei gleichen 
Eigenschaften, vollig fettsaurefrei erzeugt werden. Dadurch 
ist erstmals ein Anstrichbindeniittel geschaffen worden, das 
kein fettes 0 1  enthalt, sich aber wie ein oillack verarbeiten 
lafit. Bei dem fettsaureplastifizierten Harz ist weiterhin 
auf die gute Vertraglichkeit mit Nitrocellulose hinzuweisen, 
welche die mannigfachsten Bindemittelgrundlagen ermoglicht. 

Zur Verarbe i tung  der plastifizierten Phenolharze ist 
auszufiihren, daD Benzolkohlenwasserstoffe die Grund- 
losungsniittel darstellen und hohere Alkohole und Lack- 
benzin als Verdiinnungsmittel herangezogen werden. Zur 
Pigmentierung eignen sich samtliche Eisenfarben, die 
Cadmiumfarben, weiterhin Miloriblau, Titanweill und als 
Schwarz samtliche Brandrde und Elfenbeinschwarz. Beim 
Anreiben der Lackfarben ist Kiihlung der Walzen zu 
empfehlen, um bei harten Pigmenten Verdickungen des 
Bindemittels zu vermeiden. 

Das Anwendungsgebiet  der Klarlacke und Lack- 
farben ist a d e r s t  vielseitig und erstreckt sich hauptsachlich 
auf Metalle, Eisen sowohl als auch Leichtmetalle. Gerade auf 
den letzteren haften die neuen Phenolharzlacke sehr gut. 
Sie werden mit Erfolg eingesetzt zur Lackierung von Fassern, 
Losungsniittel- und Treibstofftanks und fur Getranke- 
behalter der verxhiedensten Zwecke. Ein Hauptanwendungs- 
gebiet ist das dcr Heeresausriistung, wie Kochcr, Koch- 
geschirre, Gasmasken und viele andere Metallteile. Sie 
haben sich bewahrt als Grundierungen im Fahrzeugbau, 
als Isolierlacke in der Elektrotechnik und als sog. Optiklacke 
irn Instrumenten- und Feinapparatebau, sie sind die ge- 
gebenen Uberzugs- und Auskleidungsstoffe fur Drahte aller 
Art, Fittings und Rohre. Diese Vielseitigkeit der An- 
wendung verdanken die plastifizicrten Phenolharze der ver- 
wirklichten Verbindung der Harte, Widerstandsfabigkeit 
und Bestandigkeit der Phenolharze mit hoher Elastizitat 
und Haftfestigkeit. [A. 90.1 

Die hierbei erhaltenen Filme erreichen jedoch nicht annahernd die 
Bestandigkeitseigenschaften, die hitzegehartete aufweisen konnen, 
was in der Natur der chemiscli verschiedeneti Hartungsvorgange 
begriindet liegt. Ganz allgemein kann bei dem dcrzeitigen Ent- 
wicklnngsstand der Lackierstoffe festgestellt werden, daO hochst e 
Qualitat durch Hitzehartung zu erzielen ist. Dies gilt nicht nur 
fiir die Kondensationsstoffe wie Phenol- und Harnstoffharze oder 
die Alkydharze, sondern auch fiir olhaltige Bindemittel jeglicher 
Art. Aus dieser Erkenntnis heraus enkipringen immer wieder Vor- 
schlage zur Schaffung neuer Embrennvorrichtungen und zur Ver- 
besserung bestehender, die im allgemeinen Interesse verdienen, 
soweit wie m6glich von allen Krefsen unterstutzt zu werden. 

Die plastifizierten Phenolharze lassen sich in ihren 
Eigenschaf ten  in der verschiedensten Art abwandeln ,  
je nachdem, von welchem Phenol bei der Phenolalkohol. 
herstellung ausgegangen und wie diese durchgefiihrt wird, 
welche Monoalkohole zur Veratherungsreaktion heran- 
gezogen, und welche zuslitzlichen Plastifizierstoffe in den 
Harzkomplex eingebaut werden. MengenmaDig spielen 
diese Weichmacher im Vergleich zur Phenolharzsubstanz 
eine untergeordnete Rolle. Bei den fettsiiurehaltigen Typen 
ist das 01 : Harz-Verhaltnis gegeniiber normalen ollacken 
mindestens umgekehrt, wenn man fiir elastische, aui3en- 
bestandige Ollacke nur das Verhdtnis 1 Harz : 3 61 annimmt. 
Diesen gegeniiber sind bereits die Alkydharzlacke fettarmer, 
bei denen das 61 : Harz-Verhaltnis bei etwa gleicher Elasti- 
zitat und AuBenbestandigkeit 2 : 2 ist, wahrend bei den 
plastifizierten Phenolharzen im Lackkorper auf 1 Olanteil 
mindestens 3 Harzanteile zu rechnen sind. Dadurch ver- 
einigen diese Harze mit i l u a  Hochwertigkeit s t a k e  01- 
ersparnis, die bis zur vollstandigen Ausschaltung von 61 
getrieben wcrden kann. Die giinstigen Loslichkeitseigen- 
schaften der Harze geben die Moglichkeit genau abgestimmter 
Lasungs- und Verdunnungsmittelgemische, wie sie sich in 
der Lacktechnik bei den verschiedensten Rohstoffklassen 
im Hinblick auf Verarbeitung und Filmstruktur als vorteil- 
haft erwiesen haben. Den chemischen und mechanischen 
Anforderungen an die fertigen Lackierungen kann beim 
Harzanteil weitestgehend Rechnung getragen werden. So 
gibt es Harze mit grol3er Allgemeinbestandigkeit, hoher 
Elastizitat und guter Haftung, die eine sehr weitgehende 
Anwendung gestatten. Fur hochste Anspruche an Elasti- 
zitat, die auch bei thermischer Dauerbehandlung erhalten 
bleibt, und an Haftvermogen ist ein besonderer Typ aus- 
gearbeitet wordkn mit ehenfalls hohm Bestandigkeit. Oft 
werden Sonderforderungen nach aul3erst hoher Msungs- 
mittel- und Treibstoffestigkeit gestellt, die ebenfalls ein 
besonderes Harz erfiillt, wie ein weiteres Harz hiichste 

Die Baddette and h e  Einspanmg*) 
Von Dr. W E R N E R  H O F M A N N ,  I n s t i t u t  fiir B d c k e r e i ,  Berl in  
Eingeg. 11. Juni 1938 

s ist allgemein bekannt, daD unser Fettbedarf heute E no& nicht aus eigener Erzeugung gedeckt werden kann: 
Der Vierjahresplan hat daher auch hier eingegriffen und 
versucht einerseits neue Rohstoffquellen zu erschlieoen 
und andererseits den iibermaaigen Fettverbrauch ein- 
zuschranken. 

Dem Aunenstehenden ist zumeist nicht bekannt, 
welchen Anteil das Backgewerbe und seine angeschlossenen 
Betriebe an unserem Fettverbrauch haben. Es gibt in 
Deutschland iiber 100 000 Backereien, die in Feingebacken 
in eineni Jahr schatzungsweise 200000 Tonnen Fett ver- 
arbeiten. Das hea t ,  ungefahr 16% unseres gesamten 
Speisefettes werden in der Backerei verarbeitet. Betrachtet 
man das Feingeback nicht als Nahrungsmittel, sondern 
als GenuDmittel, so mu13 hier unbedingt eine Einschrankung 
des Fettverbrauches angestrebt werden. Eine Einsparung 

*) Vorgetragen in der Fachgruppe fur Fettchemie auf der 
51. Hauptversammlung des VDCh in Bayreuth am 10. Jd 1938. 

von 25% wurde eine Entlastung des Fettmarktes un: 
50000 Tonnen bedeuten. Von dieser Voraussetzung aus- 
gehend, haben die maBgebenden Stellen den Fettbedarf 
durch Kontingentierung zu regeln versucht. Solange man 
nicht in der Lage war, durch neue Rezepte der verringerten 
Fettzuteilung Rechnung zu tragen, mufiten sich diese 
MaSnahmen zwangsweise in einer Verringerung der Fein- 
gebackherstellung auswirken. 

Anfang vorigen Jahres wurden daher im Institut fur 
Backerei Untersuchungen in groBem Rahmen aufgenommen, 
die eine vollige Umstellung der Rezeptur auf die heiitigen 
Erfordernisse bezweckten und die es dem Backgewerbe 
ermoglichen sollten, auch mit weniger Fett eine vollwertige 
Ware herzustellen. Wir haben diese Untersuchungen auf 
alle gangbaren Peingebacksorten ausgedehnt und die 
Ergebnisse sofort durch einzelne Aufsatze dem Praktiker 
zuganglich gemacht. Nach AbschluS unserer Unter- 
suchungen wurden die Verarbeitungsvorschriften und die 
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